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© Tlefziehfahige Folie, Verfahren zu deren Herstellung und Verwendung derselben. 

© Die vorliegende Erfindung betrifft eine tiefziehfahige Verbundfolie, die eine polyolefinhaltige Oberfolie und 
mindestens eine Unterfolie aufweist. 

Die Unterfolie Oder Unterfolien enthait bestimmte Gewichtsmengen a mindestens eines teilweise vernetzten 
EPDM, b eines Propylenhomo-, -copolymerisates Oder- -pfropf poly merisatesr c mindestens eines -reaktive 
Gruppen enthaltenden Polymeren und/oder lonomeren, d mindestens eines reaktive Gruppen enthaltendes 
polymeres Vernetzungsmittei. 
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Die vorliegende Erfindung betrifft eine tiefziehfShige Folie, die (bezogen auf 100 Gew.-Teile Kunststoff 
der Folie) 1 bis 60 Gew.-% (a) mindestens eines teilweise vernetzten EPDM, 12 bis 30 Gew.-% (b) 
Propylenhomo-, -copolymerisat oder -pfropfpolymerisat mit oder ohne reaktive Gruppen, 77 bis 9,5 Gew.-% 
(c) mindestens eines reaktive Gruppen enthaltenden Polymeren und/oder lonomeren auf der Basis von 
Ethylen und Methacrylsaure oder Acrylsaure, wobei die Sauregruppen teilweise Metallion enthalten oder 
durch Metallionen neutralisiert sind und 10 bis 0,5 Gew.-% (d) mindestens eines reaktive Gruppen 
enthaltendes polymeres Vemetzungsmittel, das zu mehr als 51 Gew.-% (bezogen auf 100 Gew.-Teile (d) 
Ethylen- oder andere Olefingruppen und zu 1 bis 49 Gew.-% Acrylat und/oder Methacrylatgruppen und 
reaktive Gruppen enthalt, wobei als reaktive Gruppen Epoxyd-, Isocyanat-, Keton-, Aldehyd-, Siian-, 
Alkylhalogenid- und/oder Anhydridgruppen gerten sowie gegebenenfalls mindestens einen FOIIstoff, Zusatz- 
und/oder Verarbeitungshilfsmittel besteht. 

GemaB der Erfindung ist die Folie eine tiefziehfahige Verbundfolie, die mindestens eine polyolefinhalti- 
ge Unterfolie und mindestens eine qualitativ und/oder quantitativ von der Zusammensetzung der Unterfolie 
abweichenden polyolefinhaltigen Oberfolie mit den Bestandteilen (e), (f) und/oder (g) als Kunststoff sowie 
gegebenenfalls eine Oberflachenschutzschicht enthalt, wobei die Oberfolie eine bestimmte Zusammenset- 
zung aufweist. 

Die unterschiedlichsten Folien auf der Basis von Polyolefinen, insbesondere solcher auf der Basis von 
Polypropylen mit Polyethylen und deren Verarbeitung sind bereits bekannt (vgl. u.a. FR-A-2017705). 

Die Anforderungen an die Folien je nach Verwendungsgebiet sind jedoch so unterschiedlich und mit 
steigenden Anspruchen verbunden, so daB ein Bedurfnis nach Folien mit verbesserten und/oder verbesser- 
ten Verarbeitungsmoglichkeiten besteht. 

Aus der US-B-5206294 ist bereits eine Kunststoffmischung bekannt, die teilweise vemetztes EPDM, 
Polypropylen, reaktive Gruppen enthaltende Polymere oder lonomere und ein reaktive Gruppen enthalten- 
des polymeres Vemetzungsmittel enthMlt. Die daraus hergestellten Monofolien sind gut tiefziehfahig, 
erf u lien jedoch nicht andere von der Kraftfahrzeugindustrie geforderte Eigenschaften. 

Im Rahmen dieser Erfindung wurden zahlreiche Versuche mit Folienrezepturen durchgefuhrt, bei denen 
unter anderem solche getestet wurden, die ein vemetztes PP-EPDM und ein unvernetztes Propylen-Block- 
Copolymerisat oder heterophasiges Propylen-Block-Polymerisat enthielten. Diese Folien weisen eine gute 
Narbstabilitat auf und haben einen gewissen Mattierungsgrad bzw. eine bestimmte Mattigkeit, wie sie bei 
mehreren Anwendungsgebieten (z.B. Autoinnenverkleidung und dergleichen) gewunscht wird. 

Die Folie dieser Zusammensetzung hat jedoch den Nachteil, daB sie schelcht tiefziehfahig ist und die 
Narbstabilitat zum Teil verloren gent. Es ergibt sich somit, daB auch die Eigenschaften dieser Folie 
verbesserungsbedurftig sind. 

Die bisher bekannten Verfahren zur Mattierung von flexiblen PP-EP- oder PP-EPDM-Zusammensetzun- 
gen mit mineralischen Fullstoffen, z.B. Talkum, bewirken eine Zunahme der Steifigkeit und eine Verschlech- 
terung des Alterungsverhaltens. AuBerdem wird der Matteffekt vom Verformungsgrad stark beeinfluBt Auch 
die Verwendung von elastomeren Partikeln in Gummimischungen (vergleiche u.a. EP-B-0257242) sind nicht 
geeignet. 

Besondere Anforderungen an Kunststoffolien werden zur Herstellung tiefziehfahiger Kraftfahrzeugfolien, 
-bahnen oder Kraftfahrzeugfolienschichten gestellt, da die Formteile unterschiedliche TiefziehverhaKnisse 
am gleichen Formteil eingehalten werden mussen. Trotzdem soli das Formteil an alien Stellen die gleiche 
Pragestruktur und Mattigkeit aufweisen. Andererseits werden besondere Anforderungen an die Kratzfestig- 
keit der Kunststoffoberflachen, Fogwerte, die Alterungsstabilitat und dergleichen gestellt. 

Ziel und Aufgabe der voriiegenden Erfindung war es, gegenuber dem Stand der Technik eine 
verbesserte Folie mit verbesserten Eigenschaften oder Verarbeitungseigenschaften zu erzielen. Insbesonde- 
re sollte die Folie eine gute Narbstabilitat aufweisen. Insbesondere sollte jedoch die Folie gut tiefziehfahig 
sein und auch zu Formteilen oder Gegenstanden verarbeitet werden konnen, an die relativ hohe Anforde- 
rungen gestellt werden. Auch sollte die Delaminierungsgefahr und die Trennbarkeit von den unterhalb der 
Unterfolie liegenden Schichten verringert sein. 

Derartige Anwendungsgebiete sind zum Beispiel Formteile, Gegenstande oder Tief ziehteiie fur Kraft- 
fahrzeuge, insbesondere Kraftfahrzeuginnenverkieidungen, Schaittafeln fur Kraftfahrzeuge und dergleichen. 

ErfindungsgemSB wurde feslgestellt, daS diesen Zielen und Aufgaben eine tiefziehfahige Verbundfolie 
gerecht wird, die eine polyolefinhaftige Oberfolie und mindestens eine qualitativ und/oder quantitativ von der 
Zusammensetzung der Oberfolie abweichenden polyolefinhaltigen Unterfolie sowie gegebenenfalls eine 
Oberflachenschutzschicht enthalt. 

GemaB der Erfindung enthalt die Oberfolie mindestens zwei verschiedene polyolefinhaltige Oder 
olefingruppenhaltige Kunststoffe e, f, von denen mindestens ein Kunststoff auch Bestandteil der Unterfolie 
ist, sowie gegebenenfalls Fulistoffe, Zusatz- und/oder Verarbeitungshilfsmittel. 
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Die Unterfolie Oder Unterfolien (bezogen auf 100 Gew.-Teile Kunststoff der Unterfolie bzw. Unterfolien) 
besteht aus 

a) 1 bis 60 Gew.-%, vorzugsweise 

5 bis 55 Gew.-% 
5 mindestens eines teilweise vernetzten EPDM 

b) 12 bis 30 Gew.-%, vorzugsweise 

13 bis 25 Gew.-% 

Propylenhomo-, -copolymerisat Oder -pfropfpolymerisat mit Oder ohne reaktive Gruppen 

c) 77 bis 9,5 Gew.-%, vorzugsweise 
10 73 bis 19 Gew.-% 

mindestens eines reaktive Gruppen enthaltenden Polymeren und/oder lonomeren auf der Basis von 
Ethylen und Methacrylsaure Oder Acrylsaure, wobei die Saure-Gruppen teilweise Metallion enthalten 
oder durch Metallionen neutralisiert sind und 

d) 10 bis 0,5 Gew.-%, vorzugsweise 
75 9 bis 1 Gew.-% 

mindestens eines reaktive Gruppen enthaltendes polymeres Vernetzungsmittel, das zu mehr als 51 
Gew.-% (bezogen auf 100 Gew.-Teile d) Ethylen- oder andere Olefingruppen und zu 1 bis 49 Gew.-% 
Acrylat und/oder Methacrylatgruppen und reaktive Gruppen enthalt, wobei als reaktive Gruppen EpoxycK 
Isocyanat-, Keton-. Aldehyd-, Silan-, Alkylhalogenid- und/oder Anhydridgruppen gelten, sowie vorzugs- 
20 weise mindestens ein Zusatz- und/oder Verarbeitungshilfsmittel oder die Unterfolie enthalt diese Be- 
standteile. 

Obgleich die Tiefziehfahigkeit der Oberfolie verbesserungsbedurftig ist und die Unterfolie keine gute 
Narbstabilitat aufweist, ergibt sich in der Kombination von Ober- und Unterfolie(n) uberraschenderweise bei 
der Verbundfolie eine sehr gute Pragbarkeit, Narbstabilitat und eine sehr gute Tiefziehfahigkeit, 

25 Die erfindungsgemaBe Verbundfolie steltt eine flexible tiefziehfahige Kraftfahrzeugfolie oder -bahn dar, 
die fur die Herstellung thermoverformter Formteile mit gleichmaBig matter Oberflache fur Kraftfahrzeugfo- 
lien fur Innenverkleidungen besonders gut geeignet ist. Die Mattigkeit dieser Folie ist weitgehend unabhan- 
gig von der Verformungstemperatur und dem Verformungsgrad, d.h. an alien Stellen des Formteiles ist 
gleiche oder annahernd gleiche Mattigkeit der Foiienoberflache oder des daraus hergestellten thermoge- 

30 formten Formteiles gegeben. 

Die Oberfolie enthalt als mindestens einen Bestandteil der Oberfolie (e, f, oder e, f, g) mindestens ein 
Propylenhomo-, -co- und/oder Pfropfpolymerisat oder Blockcopolymerisat(e) oder eine Legierung bzw. 
Mischung davon mit einem anderen Kunststoff. 

Durch den Zusatz olefingruppen- oder polyolefingruppenhaltiger Elastomere in der Oberfolie werden der 

35 Verformungsbereich, die GleichmaBigkeit der Warmedehnung und das Narbbild verbessert Die Oberfla- 
chenspannung kann durch den Zusatz mindestens eines polare Gruppen enthaltenden Polieren (g) erhoht 
werden. 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform weist die Ober- und/oder Unterfolie einen FQIIstoffgehalt von 
0 bis 30 Gewichtsanteilen, 0 bis 20 Gewichtsanteilen (bezogen auf 100 Gewichtsanteile Kunststoff) auf. Als 
40 Fullstoffe konnen die an sich bekannten Fullstoffe, vorzugsweise Talkum und/oder SiCfe mit einer mittleren 
TeilchengroBe von 0,01 bis 20 urn, vorzugsweise 0,05 bis 10 urn, eingesetzt werden. 

Als Verarbeitungshilfsmittel werden u.a. vorzugsweise Warme- und/oder Lichtstabilisatoren fur Polyolefi- 
ne eingesetzt. 

Als weitere Verarbeitungshilfsmittel oder Zusatzmittel werden u.a. Gleitmittel oder Gleitmittelgemische 
45 verwendet. 

Nach einer Ausfuhrungsform ist unterhalb der Folienschicht vorzugsweise eine Haftvermittlerschicht 
angeordnet. Die Haftvermittlerschicht besteht vorzugsweise aus Acrylaten, Polyurethan oder Acrylat-Polyu- 
rethan-Mischungen oder enthalt diese. Unterhalb der Folienschicht oder Haftvermittlerschicht ist vorzugs- 
weise eine Schaumschicht, eine Tragerschicht, eine Gewebeschicht und/oder Stutzschicht angeordnet. Die 
so Schaumschicht enthalt vorzugsweise einen Polyolefinschaum, oder einen Polyurethanschaum Oder besteht 
daraus. 

Bevorzugt hat die Oberfolie eine mittlere Dicke von 60 bis 500 urn, vorzugsweise 100 bis 350 urn. Die 
Unterfolie oder Unterfolien besitzen eine durchschnittliche Dicke von 100 bis 2000 urn, vorzugsweise 500 
bis 1500 urn, wobei die Unterfolie oder Unt rfolien eine Gesamtdicke besitzen, die mehr als das 1,5 fache, 
55 vorzugsweise 2 oder mehrfache der Oberfoli betragt. 

Die erfindungsgemaBe Verbundfolie ist sehr gut thermoverformbar und dient zur Herstellung span- 
nungsarmer Formteile mit genauer Wiedergabe oder Reproduktion von form- oder temperaturstabilen 
Oberflachenstrukturierungen. Die Verbundfolie wird vorzugsweise im Positivtiefziehverfahren und/oder Ne- 
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gativtiefziehverfahren bearbeitet bzw. verarbeitet. Der Verbundwerkstoff weist an der Unterseite Oder 
Unterflache vorzugsweise eine Schaumschicht, z.B. Polyurethanschaum, vorzugsweise jedoch Polyolefin- 
schaum auf und/oder ist mit einer Tragerschicht bzw. einem Trager und/oder einer Stutzschicht und/oder 
einer Gitter- oder Gewebeschicht versehen. Die Folie Oder Schicht wird nach einer bevorzugten AusfGh- 
5 rungsform mit Dekorgebungen, Narbungen, Pragungen und dgl. versehen, ist narbbestandig, grifffreundlich 
und kann bedruckt werden. Unter Verwendung der erfindungsgemaBen Verbundfolie gelingt es Formteile 
Oder Gegenstande herzustellen, deren Oberflache eine gute Narbstabilitat auch bei Warmeiagerung 
aufweisen. 

Die daraus hergestellten oder tiefgezogenen Gegenstande, Formkorper, Teile und dgl., die vorzugswei- 
io se eine Schaumschicht, Tragerschicht oder einen Trager, Stutzschicht und/oder eine Gitter- oder Gewebe- 
schicht entharten, werden bevorzugt fur Schalttafeln oder Armaturenbretter fur Kraftfahrzeuge, Seitenwand- 
teile fur Kraftfahrzeuge, Turverkleidungen fur Kraftfahrzeuge, Dachinnenverkleidungen (Autohimmel), Innen- 
rOckwandteile fur Kraftfahrzeuge (Hutablage) und andere Innenverkleidungsteile oder Gegenstande fur 
Kraftfahrzeuge eingesetzt. 

75 Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist dabei die Tragerschicht und/oder Schaumschicht polyolef- 
inhaltig oder auf der Basis von Polyolefinen. 

Das reaktive Gruppen enthaltende polymere Vernetzungsmittel (d) der Unterfolie oder Unterfolien weist 
nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform neben Acrylat- und/oder Methacrylat-Gruppen bzw. Acrylsaure- 
und/oder Methacrylsauregruppen und mehr als 51 Gew.-% Ethylen- und/oder Olefin- bzw. (CH 2 >- oder CH- 

20 Gruppen, Epoxidgruppen oder epoxyahnliche Gruppen, vorzugsweise Glycidylgruppen auf. 

Die reaktive Gruppen enthaltenden Polymeren und/oder lonomeren (c) der Unterfolie enthalten als 
Metallion vorzugsweise Alkali- und/oder Erdalakali-lonen und/oder Zinkonen. 

Nach einer Ausfuhrungsform enthalten die reaktive Gruppen aufweisenden Polymeren und/oder lonome- 
ren (d) Alkylacrylate und/oder Alkylmethacrylate mit 1 bis 8 C-Atomen. 

25 Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform enthalt die Oberfolie (bezogen auf 100 Gew.-Teile Kunststoff 
der Oberfolie) (e) 20 bis 80 Gew.-Teile mindestens eines vernetzten PP-EPDM (Legierung oder Mischung 
aus Propylenhomo- und/oder -copolymerisat und vemetztem oder teilvernetztem Ethylen-Propylen-Dien- 
Mischpolymerisat), (f) 80 bis 20 Gew.-Teile eines unvernetzten Propylen-Block-Copolymerisates Oder 
heterophasigen Propylen-Block-Polymerisates, mit einem Elastomeranteil im Block bzw. in der Kette von 30 

30 bis 75 Gew.-% (bezogen auf 100 Gew.-Teile des unvernetzten heterophasigen Propylen-Block-Copolymeri- 
sates oder Propylen-Block-polymerisates) enthalt, wobei f zu 15 bis 1 Gew.-%, vorzugsweise 10 bis 20 
Gew.-% durch die gleichen Gewichtsmengen eines reaktive Gruppen enthaltenden Polymeren und/oder 
lonomeren g ersetzt ist, wobei g mindestens einen raktive Gruppen enthaltenden Polymeren und/oder 
lonomeren auf der Basis von Ethylen und Methacrylsaure und/oder Acrylsaure, wobei die Sauregruppen 

35 teilweise Metallionen entharten oder durch Metallionen neutralisiert sind, wobei die Ober- und Unterfolie 
gegebenenfalls Fullstoffe, Zusatz- und/oder Verarheitungshilfsmittel enthalten. 

Bevorzugt betragt dabei der Elastomeranteil des heterophasigen Polypropylen-Blockcpolymerisatss 31 
bis 48 Gew.-% (bezogen auf 100 Gew.-Teile des unvernetzten heterophasigen Propylen-Blockcopolymehsa- 
tes), besonders bevorzugt 35 bis 45 Gew.-%. 

40 Das Elastomer des Ethylen-propylen-Copolymerisates weist einen Ethylenanteil von 20 bis 70 Gew.-%, 
vorzugsweise 30 bis 60 Gew.-%, und einen Propylenanteil von 80 bis 30 Gew.-%, vorzugsweise 70 bis 40 
Gew.-%, auf und besitzt eine Molekulargewicht grofier als 100.000. 

Das heterophasige Propylen-Blockpolymerisat besitzt nach einer weiteren Ausfuhrungsform einen Mfi 
230/216 g/10 min von 0,3 bis 8, vorzugsweise 0,5 bis 7. 

45 Als PP-EPDM, vorzugsweise dynamisch vernetztes oder teilvernetztes PP-EPDM, sind solche mit einer 
Dichte zwischen 0,78 bis 0,96 g/cm 3 , vorzugsweise 0,83 bis 0,93 g/cm 3 , in der Ober- und/oder Unterfolie 
enthalten. 

GemaS einer anderen Ausfuhrungsform der Erfindung enthalt die Oberfolie mindestens eine Schicht 
oder besteht daraus, die als Kunststoffanteil Oder Kunststoffmischung x 5 bis 80 Gew.-Teile, vorzugsweise 

so 10 bis 60 Gew.-Teile, mindestens eines elastischen reaktive Gruppen enthaltenden Polymeren oder 
mindestens eines thermoplastischen reaktive Gruppen enthaltenden Elastomeren oder eines reaktive 
Gruppen enthaltenden Polymeren oder Polymergemisches mit einem Anteil an elastischen Polymeren von 
mehr als 60 Gew.-%, vorzugsweise mehr als 75 Gew.-% (bezogen auf 100 Gew.-Teile des elastomerhalti- 
gen Polymeren oder Polymergemisches), y 95 bis 20 Gew.-Teile, vorzugsweise 90 bis 40 Gew.-Teile, 

55 mindestens eines reaktive Gruppen enthaltenden Polyolefins oder polyolefinhaltigen lonomeren, vorzugswei- 
se mindestens eines reaktive Gruppen enthaltenden Olefinco-, -ter- und/oder -pfropfpolymerisat und/oder 
eines lonomeren enthaltend oder auf der Basis eines Polyolefinhomo-, -co-, -ter- und/oder -pfropfpolymeri- 
sates, enthalt oder daraus besteht, wobei der E-Modul der Mischung von x und y oder E-Modul der daraus 
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thermogeformten Kunststoffolie oder Kunststoffoiienbahn Oder der Schicht (bei mehrschichtigen Kunststoffo- 
lien) zwischen 50 bis 600 N/mm 2 vorzugsweise 70 und 550 N/mm 2 , liegt. 

Die reaktive Gruppen des reaktive Gruppen ehtaltenden Polyolefins und/oder des zusatzlich reaktive 
Gruppen enthaltenden elastischen Polymers oder thermoplastischen Elastomeren sind vorzugsweise Car- 
5 boxyh Hydroxyl-, Anhydrid-, Amin-, Amid-, Isocyanat-, Epoxy- und/oder Nitrol-Gruppen. Der Gewichtsanteil 
an reaktiven Gruppen betragt 0,2 bis 30 Gew.-%, vorzugsweise 0,3 bis 25 Gew.-%, bezogen auf das oder 
die reaktive Gruppen enthaltenden elastischen Polymeren (berechnet mit 100 Gew.-Teilen) oder reaktive 
Gruppen enthaltenden thermoplastischen Elastomeren oder Polymermischungen gemaB x und 0,2 bis 25 
Gew.-%, vorzugsweise 0,5 bis 20 Gew.-%, bezogen auf das oder die reaktive Gruppen enthaltende(n) 
10 Polyolefin(e) oder polyolefinhaltige(n) lonomere(n) (gemaB y). 

Das oder die elastischen reaktive Gruppen enthaltende(n) Polymere(n) und/oder thermoplastische(n) 
Elstomere(n) ist bzw. sind ganz oder teilweise mit dem raktiven Polyolefin verbunden, wobei die Bindung 
ganz oder teilweise durch covalente Bindung und/oder lonenbindung erfolgt. 

Das reaktive Gruppen enthaltende elastische Polymer und/oder thermoplastische Elastomere besteht 
15 nach einer Ausfuhrungsform aus Mischungen von verschiedenen reaktiven und nichtreaktiven Polymeren, 
wobei jedoch der Gesamtgehalt an reaktiven Gruppen der Mischungen 0,2 bis 30 Gew.-%, vorzugsweise 
0,3 bis 25 Gew.-% (bezogen auf 100 Gew.-% des reaktive Gruppen enthaltenden Polymergemisches), 
betragt. 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform enthalt die Oberfolie, insbesondere bei der Herstellung des 

20 aus x und y bestehende Kunststoffgemisch je 100 Gew.-Teile z 0,5 bis 30 Gew.-Teile, vorzugsweise 5 bis 
25 Gew.-Teile, eines weiteren oder anderen Thermoplasten (ausgenommen jedoch des freien, reaktive 
Gruppen enthaltenden Polyolefins oder polyolefinischen lonomers oder des thermoplastischen Elastomeren 
oder elastischen Polymeren). 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform enthalt die Oberfolie je 100 Gew.-Teile von x und y Oder von 

25 x, y und z zusatzlich 0.01 bis 6 Gew.-Teile mindestens eines Verarbeitungshilfs- oder Zusatzmittels, 
vorzugsweise mindestens eines Stabilisators, Antioxidants, UV-Absorber, Gleitmittels und/oder Antistatikums 
in einer Schicht oder die Kunststoffolie oder die Kunststoffoiienbahn besteht daraus. 

Die Kunststofformmasse oder kunststoffhaltige Formmasse zur Herstellung der Oberfolie oder Oberfo- 
lienbahn enthalt x 5 bis 80 Gew.-Teile, vorzugsweise 10 bis 60 Gew.-Teile, mindestens eines elastischen 

30 reaktive Gruppen enthaltenden Polymeren und/oder mindestens eines thermoplastischen reaktive Gruppen 
enthaltenden Elastomeren oder eines reaktive Gruppen enthaltenden Polymeren oder Polymergemisches 
mit einem Anteil an elastischen Polymeren von mehr als 60 Gew.-%, vorzugsweise mehr als 75 Gew.-% 
(bezogen auf 100 Gew.-Teile des elastomerhaltigen Polymeren oder Polymergemisches), y 95 bis 20 Gew.- 
Teile, vorzugsweise 90 bis 40 Gew. -Teile, mindestens eines reaktive Gruppen enthaltenden Polyolefins 

35 oder polyolefinhaltigen lonomeren, vorzugsweise mindestens eines reaktive Gruppen enthaltenden Olefinco- 
, -ter- und/oder -pfropfpolymerisat und/oder eines lonomeren enthaltend oder auf der Basis eines Polyolefin- 
co-, -ter- und/oder -pfropfpolymerisates, und/oder x, y und z 0,5 bis 30 Gew.-Teile, vorzugsweise 5 bis 25 
Gew.-Teile, eines Thermoplasten (ausgenommen jedoch des freie, reaktive Gruppen enthaltenden Polyole- 
fins oder polyolefinischen lonomers oder thermoplastischen Elastomeren oder elastische Polymeren selbst) 

40 als Kunststoffanteil oder bestehen daraus, wobei das elastische Polymere, Elastomere und/oder elastomer- 
haltige Polymere oder Polymergemisch x einen unterschiedlichen 2-%-E-Modul, vorzugsweise einen um 
mehr als 10 N/mm 2 unterschiedlichen, insbesondere niedrigeren 2-%-E-Modul (gemessen bei 20 *C), 
aufweist als das reaktive Gruppen enthaltende Polyolefin und/oder olefinische lonomere, und bezogen auf 
100 Gew. -Teile x und y oder x, y und z die Kunststoffolie, Kunststoffbahn oder Schicht der mehrschichti- 

45 gen Kunststoffolie oder Kunststoffoiienbahn zusatzlich 0,01 bis 30 Gew.-Teile, vorzugsweise 0,1 bis 20 
Gew.-Teile, mindestens eines Fullstoffes, ausgewahlt aus der Gruppe der Metalloxide, Metallcarbonate, 
Metalldioxide, Metallhydrate, Metalthydroxide, Hydrotalcite und/oder Silicate, und/oder eines organischen 
Fullstoffes, ausgewahlt aus der Gruppe der feinteiligen Cellulose, Starke und/oder des feinteiligen Kohlen- 
stoffes, vorzugsweise jedoch Calciumcarbonat, Zinkoxid, Magnesiumoxid, Calciumoxid und/oder Siliciumdio- 

50 xid, Talkum, Glimmer Oder Wollastonit, 0,01 bis 5 Gew.-Teile, vorzugsweise 0,1 bis 3 Gew.-Teile, 
mindestens eines Stabilisators, Antioxidants und/oder UV-Absorbers, 0,01 bis 5 Gew.-Teile. vorzugsweise 
0,1 bis 3 Gew.-Teile, mindestens eines Farbstoffes und/oder Farbpigmentes. 0 bis 3 Gew. -Teile, vorzugs- 
weise 0,01 bis 2 Gew.-Teile, mindestens eines Gleitmittels und/oder Antistatikums, 0 bis 20 Gew.-Teile, 
vorzugsweise 1 bis 12 Gew.-Teil , mindestens eines Flammschutzmittels enthalt oder daraus besteht. 

55 Das reaktive Gruppen enthaltende Polyolefin y besteht nach einer vorzugsweisen Ausfuhrungsform aus 
einer Mischung oder Legierung und/oder einem Co- oder Pfropfpolymerisat aus einem Olefin, vorzugsweise 
Ethylen und/oder Propylen, und einer mindestens ine ungesattigte Bindung nthalt nde Carbonsaure 
und/od r dessen Anhydrid, vorzugsweise Acrylsaure, Methacrylsaure, Maleinsaure und/oder Maleinsaure- 
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anhydrid, unooder einem Olefin oder Polyolefin, vorzugsweise Ethylen Oder Polyethylen, und einer 
mindestens erne Epoxygruppe enthaltende Verbindung, vorzugsweise Methacrylatglycid, oder einem Copo- 
lymerisat einer oder mehrerer dieser Verbindungen oder enthalt diese. 

Nach einer weiteren bevorzugten Ausfurhungsform besteht oder bestehen das oder die elastische(n) 
Polymere(n), die reaktive Gruppen oder zusatzliche reaktive Gruppen enthaltende Verbindungen besitzen, 
aus einem reaktive Gruppen enthaltenden Ethylen-Propylen-Mischpolymerisat (EPM), einem reaktive Grup- 
pen enthaltenden oder reaktiv modifizierten Ethylen-Propylen-Dien-Mischpolymerisat (EPDM), reaktive 
Gruppen enthaltenden Diblockpolymeren aus Styrol mit Butadien, mit Isopren, mit Ethylen-Butylen oder mit 
Ethylen-Propylen, vorzugsweise aus reaktive Gruppen enthaltenden Styrol-3-Blockpolymeren mit Ethylen- 
Butylen und Ethylen-Propylen, einem elastischen Polyester und/oder Polyetherester, Polyesteramid, Poly- 
etheramid oder Copolyester oder Polyurethan oder Polyether-Urethansegmentpolymeren. 

Als Bestandteil d sind u.a. geeignet: Vinylacetathomo-, -co-, -terpolymerisate, Acrylsaureesterpolymeri- 
sate, vorzugsweise Ethylen-Acrylsaureester-Polymerisate.Fthylen-Ac^lsaure-Acrylsaureester-Polymerisate 
(EAA), Methacrylsaureester-polymerisate, Polymerisate von Maleinsaureanhydrid usw. 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung weist die Oberfolie eine Shore D-Harte auf 
(oder ist darauf eingestellt), die urn mehr als 3 Shore D-Einheiten, vorzugsweise 5 bis 10 Shore D-Einheiten, 
niedriger ist als die Shore D-Harte der Unterfolie(n) und/oder die Oberflachenspannung der Oberfolie ist auf 
einen Wert von groBer als 40 mN/m eingestellt. 

Bevorzugt ist die Oberfolie unter Verwendung mindestens eines Kunststoffes mit einer niedrigeren 
Shore D-Harte und mindestens eines Bestandteiles oder Kunststoffes mit einer hoheren Shore D-Harte auf 
eine Shore D-Harte von weniger als 37, vorzugsweise auf eine Shore D-Harte von 28 bis 35 eingestellt und 
die Shore D-Harte der Unterfolie(n) betragt mindestens 38 Shore D, vorzugsweise 39 bis 48 Shore D. 

Nach einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform ist oberhalb der Oberfolie oder auf der Folienober- 
flache und/oder unterhalb der Unterfolie mindestens eine polyacrylat-, polymethacrylat- und/oder polyureth- 
anhaltige Schicht angeordnet. deren Schichtdicke geringer als die Schichtdicke der Oberfolie oder Unterfo- 
lie ist, wobei vorzugsweise die Schichtdicke der Beschichtung weniger als 50 % der Schichtdicke der Ober- 
oder Unterfolie(n) betragt. 

Bevorzugt ist dabei die Oberfolie und gegebenenfalls Teilbereiche der Unterfolie(n) gepragt oder 
genarbt und mit einer polyacrylat-, polymethacrylat- und/oder polyurethanhaltigen Schicht oder Beschich- 
tung versehen, die 0,01 bis 18 Gew.-%, vorzugsweise 0,1 bis 12 Gew-%, mindestens eines feinteiligen 
Mattierungsmittels enthalt und durch Verdunnungsmittelauftrag beschichtet ist. 

Die unterhalb der Unterfolie(n) angeordnete(n) polyacrylat-, polymethacrylat- und/oder polyurethanhalti- 
gen oder (bezogen auf den Kunststoffanteil) daraus bestehende(n) Schicht(en) oder Beschichtung(en) 
enthalt mindestens ein antistatisches Mittel und/oder mindestens ein haftvermittelndes chemisches Mittel, 
vorzugsweise feinstteiligen Kohlenstoff oder RuB mit einer mittieren TeilchengroBe unter 100 nm, vorzugs- 
weise zwischen 10 bis 80 nm, und/oder mindestens eine feinstteilige Kieselsaure oder ein feinstteiliges 
Siliziumdioxyd und/oder feinstteiliges Silikat mit einem mittieren Komungsdurchmesser unter 4 urn, vor- 
zugsweise unter 3 urn. 

Die vorliegende Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren zur Herstellung der tiefziehfahigen Verbundfo- 
lie, wobei fGr die Herstellung der Kunststoffolie zwei oder mehrere Extruder verwendet werden, die mit einer 
Breitschlitzextwderduse ausgerustet sind. 

GemaB der Erfindung werden in mindestens einem Extruder die Bestandteile e, f oder e, f, g der 
Oberfolie und mindestens einem weiteren Extruder die Bestandteile a bis d der Unterfolie oder Unterfolien 
bei Temperaturen von 150 bis 280 *C, vorzugsweise 180 bis 250 *C, extrudiert, wobei zwei oder mehrere 
Bestandteile der Unterfolie, vorzugsweise die Bestandteile c und d unter Verwendung eines Doppelschnek- 
kenextruders bei der Extrusionstemperatur teilweise in Reaktion oder Kopplungsreaktion treten und die 
Verbundfolie als Coextrusionsfolie hergestellt wird. 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemaBen Verfahrens wird die Shore D-Harte 
der Oberfolie unter Verwendung und/oder Mitverwendung mindestens eines polyolefinhaltigen oder polyole- 
fingruppenhaltigen Kunststoffes mit einer niedrigeren Shore D-Harte (gemessen nach DIN 53505) sowie 
gegebenenfalls unter Verwendung mindestens eines polyolefinhaltigen oder polyolefingruppenhaltigen 
Kunststoffes mit einer hSheren Shore D-HSrte auf einen Shore D-Wert eingestellt, der urn mehr als 3 Shore 
D-Einheiten, vorzugsweise urn 5 bis 10 Shore D-Einheiten, niedriger ist als der Shore D-Wert der darunter 
angeordneten Unterfolie. 

ZweckmaBig wird dabei die Harte der Ob rfolie unter Auswahl der polyolefinhaltigen und/oder olefing- 
ruppenhaltigen Kunststoffe oder Bestandteile mit niedrigerer und hoherer Shore D-Harte und deren 
Gewichtsmengen auf eine Harte von weniger als 37 D-Shore, vorzugsweise 28 bis 35 D Shore (gemessen 
nach DIN 53505) und die Harte der Unterfolie(n) auf mindestens 38 D-Shore, vorzugsweise 39 bis 46 D- 
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Shore, eingestellt. 

Nach einer anderen bevorzugten AusfOhrungsform werden die Oberfolie (auf ihrer der Unterfolie 
abgewandten Flache) und/oder die Unterfolie (auf ihrer der Oberfolie abgewandten Flache) mit mindestens 
einer polyacrylat-, polymethacrylat- und/oder polyurethanhaltigen und Verdunnungsmitt I, vorzugsweise 
organisch-chemische Losemittel, enthaltenden Beschichtung unter Verwendung eines Beschichtungsmittel- 
auftragsverfahrens, vorzugsweise unter Verwendung eines Spritz-, Spruh-, Streich-, Rollen- Oder Druckwal- 
zenauftragsverfahrens, versehen, wobei die Beschichtung der Oberfolie 0,01 bis 18 Gew.-%, vorzugsweise 
0,1 bis 12 Gew.-%, mindestens eines feinteiligen Mattierungsmittel enthatt 

Fur die unterhalb der Unterfolie angeordnete Schicht Oder Beschichtung wird mindestens ein antistati- 
sches Mittel und/oder mindestens ein haftvermittelndes chemisches Mittel, vorzugsweise feinstteiliger 
Kohlenstoff Oder RuB mit einer mittleren TeilchengroBe unter 100 nm, vorzugsweise 10 bis 80 nm, und/oder 
mindestens eine feinstteilige Kieselsaure Oder ein feinstteiliges Siliziumdioxyd und/oder Silikat mit einem 
mittleren Kornungsdurchmesser unter 4 urn, vorzugsweise unter 3 urn, verwendet 

Die vorliegende Erfindung betrifft weiterhin die Verwendung der Verbundfolie allein oder in Kombination 
mit einer Schaumschicht, Tragerschicht oder einem Trager, Stutzschicht, Abstandsschicht oder einer Gitter- 
oder Gewebeschicht zur Herstellung von Kraftfahrzeuginnenverkleidungen, vorzugsweise fur Schalttafeln 
oder Armaturenbretter fur Kraftfahrzeuge, Seitenwandeile fur Kraftfahrzeuge, Turverkleidungen fQr Kraftfahr- 
zeuge, Dachinnenverkleidungen (Autohimmel), Innenruckwandteile fur Kraftfahrzeuge (Hutablage) und ande- 
re Innenverkleidungsteile oder Gegenstande fur Kraftfahrzeuge. 



Beispiel Unterfolie 


1 


2 


PP-Blockpolymer 1 


30 




PP-MA 6 




30 


EPDM 4 


40 




EPDM 5 




30 


lonomer 2 


27 




lonomer 3 




35 


Ethylene glycidyl methacrylat 


3 


5 



(1) MFI = 0,8 230 *C/21,6N 

(2) Kationtyp Zinc MF1 1,0 190 "C/21,6 N 

(3) Kationtyp Zinc MFI 3,0 190 *C/21,6 N 

(4) Mooney Viskositat ML 1 +4 121 *C = 40 

(5) Mooney Viskositat ML 1 +4 121 *C = 48 

(6) Acrylsauregehaft 6 % 



Zeichnungsbeschreibung 

In den beigefugten Zeichnungen (Figur 1 und 2) sind schematisch einige AusfOhrungsbeispiele der 
erfindungsgemaBen Verbundfolie wiedergegeben, wobei die Dickenabmessungen nicht den eigentlichen 
Dicken der Schichten entsprechen (so insbesondere bei der Oberflachenschutzschicht bzw. Lackschicht, 
die in der Praxis zwischen 8 bis 60 urn, vorzugsweise 10 bis 50 urn. liegt). 

Unter (1) ist die Lack- oder Oberflachenschutzschicht wiedergegeben, die vorzugsweise in Form eines 
Verbindungs- oder Losungsmittels wie Kunstharz fDr die Oberflachenbeschichtung aufgetragen wird. 

Unter der Oberfolie (2) ist bzw. sind die Unterfolie(n) (3) angeordnet. In Figur 2 ist zusatzlich eine 
weitere Schicht (4) schematisch dargestellt, die eine Schaumschicht und/oder Tragerschicht ist. 

Pate ntansprii che 

1. TiefziehfShige Verbundfolie, die (bezogen auf 100 Gew.-Teile Kunststoff der Folie) 
1 bis 60 Gew.-% (a) 
mindestens eines t ilweise v rnetzten EPDM 
12 bis 20 Gew.-% (b) 

Propylenhomo-, -copolymerisat oder -pfropfpolymerisat mit oder ohne reaktive Gruppen 
77 bis 9,5 Gew.-% (c) 

mindestens eines reaktive Gruppen enthaltenden Polymeren und/oder lonomer n auf der Basis von 
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Ethylen und Methacrylatsaure Oder AcrylsSure, wobei die Saure-Gruppen teilweise Metallion enthalten 
Oder durch Metallionen neutralisiert sind und 
10 bis 0,5 Gew.-% (d) 

mindestens eines reaktive Gruppen enthaltendes polymeres Vernetzungsmittel, das zu mehr als 51 
5 Gew.-% (bezogen auf 100 Gew.-Teile d) Ethylen- oder andere Olefingruppen und zu 1 bis 49 Gew.-% 

Acrylat und/oder Methacrylatgruppen und reaktive Gruppen enthalt, wobei als reaktive Gruppen 
Epoxyd-, Isocyanat-, Keton-, Aledehyd-, Silan-, Alkylhalogenid- und/oder Anhydridgruppen gelten sowie 
gegebenenfalls mindestens einen Fullstoff, Zusatz- und/oder Verarbeitungshilfsmittel besteht, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Folie eine tiefziehfahige Verbundfolie sit, die mindestens eine polyolefinhaltige 
io Unterfolie, enthaltend die Kunststoffbestandteile a, b, c und d, aufweist, und mindestens eine qualitativ 
und/oder quantitativ von der Zusammensetzung 

der Unterfolie abweichende polyolefinhaltige oder olefingruppenhaltige Oberfolie, wobei die Oberfolie 
mindestens zwei verschiedene polyolefinhaltige oder olefingruppenhaltige Kunststoffe e, f, von denen 
mindestens ein Kunststoff auch Bestandteil der Unterfolie ist, sowie gegebenenfalls FUllstoffe, Zusatz- 
15 und/oder Verarbeitungshilfsmittel enthalt. 

2. Tiefziehfahige Folie nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet dafi mindestens ein Bestandteil der 
Oberfolie (e f f oder e, f f g) mindestens ein Propylenhomo-, -co- und/oder Pfropfpolymerisat oder 
Blockcopolymerisat oder eine Legierung bzw. Mischung davon mit einem anderen Kunststoff ist. 

20 

3. Tiefziehfahige Folie nach den Anspruchen 1 bis 2, dadurch gekennzeichnet, daB das reaktive Gruppen 
enthaltende polymere Vernetzungsmittel d) der Unterfolie oder Unterfolien neben Acrylat- und/oder 
Methacrylat-Gruppen bzw. Acrylsaure- und/oder Methacrylsauregruppen und mehr als 51 Gew.-% 
Ethylen- und/oder Olefin- bzw. (CH 2 )- oder CH-Gruppen Epoxidgruppen oder epoxyahnliche Gruppen, 

25 vorzugsweise Glycidylgruppen, aufweist 

4. Tiefziehfahige Folie nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB 
die reaktive Gruppen enthaltenden Polymeren und/oder lonomeren (c) der Unterfolie als Metallion 
Alkali- und/oder Erdalkali-lonen und/oder Zinkionen enthalten. 

30 

5. Tiefziehfahige Folie nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB 
die reaktive Gruppen enthaltenden Polymeren und/oder lonomeren (d) Alkylacrylate und/oder Alkylme- 
thacrylate mit 1 bis 8 C-Atomen enthalten. 

35 6. Tiefziehfahige Folie nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Oberfolie eine durchschnittliche Dicke von 
60 bis 500 urn, vorzugsweise 
100 bis 350 urn, 

und die Unterfolie oder Unterfolien eine durchschnittliche Gesamtdicke von 
40 100 bis 2500 urn, vorzugsweise 

500 bis 1500 urn, 

aufweisen, wobei die Dicke der Unterfolie oder Unterfolien mehr als das 1,5 fache, vorzugsweise 2 oder 
mehrfache, der Oberfolie betragt. 

45 7. Tiefziehfahige Folie nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB 
die olefin- oder polyolefinhaltigen Bestandteile der Oberfolie einschlieBlich Zusatz- und Verarbeitungs- 
hilfsmittel, ohne Mitverwendung von Mattierungsmittel so eingestellt sind, daB ein Mattierungsgrad unter 
1 (gemessen nach DIN 67530, MeBwinkel 60*) eingestellt ist. 

so 8. Tiefziehfahige Folie nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Shore-D-HMrte aufweist (oder darauf eingestellt ist), die um mehr als 3 Shore D-Einheiten, 
vorzugsweise 5 bis 10 Shore D-Einheiten, niedriger ist als die Shore D-HSrte der Unterfolie(n) und/oder 
daB die Oberflachenspannung der Oberfolie auf einen Wert von groBer als 40 mN/m eingestellt ist. 

55 9. Tiefziehfahig Folie nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Oberfolie unter Verwendung mindestens eines Kunststoffes mit einer niedigeren Shore D-Harte und 
mindestens eines Bestandteiles oder Kunststoffes mit einer hoheren Shore D-Harte auf eine Shore D- 
Harte von weniger als 37, vorzugsweise auf eine Shore D-Harte von 28 bis 35 eingestellt ist, und die 
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Shore D-HSrte der Unterfolie(n) mindestens 38 Shore D, vorzugsweise 39 bis 48 Shore D, betragt. 

10. Tiefziehfahige Folie nach einem Oder mehreren der AnsprUche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, da8 
oberhalb der Oberfolie oder auf der Folienoberflache und/oder unterhalb der Unterfolie mindestens eine 

5 polyacrylat-, polymethacrylat- und/oder polyurethanhaltige Schicht angeordnet ist, deren Schichtdicke 

geringer als die die Schichtdicke der Oberfolie oder Unterfolie ist, wobei vorzugsweise die Schichtdicke 
der Beschichtung weniger als 50 % der Schichtdicke der Ober- oder Unterfolie(n) betragt. 

11. Tiefziehfahige Folie nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB 
to die Oberfolie und gegebenenfalls Teilbereich der Unterfoiie(n) gepragt oder genarbt und mit einer 

polyacrylat-, polymethacrylat- und/oder polyurethanhaltigen Schicht oder Beshichtung versehen ist, die 
0,01 bis 18 Gew.-%, vorzugsweise 0,1 bis 12 Gew.-%, mindestens eines feinteiligen Mattierungsmittels 
enthalt und durch Verdunnungsmittelauftrag beschichtet ist. 

75 12. Tiefziehfahige Folie nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB 
die unterhalb der Unterfolie(n) angeordnete(n) polyacrylat-, polymethacrylat- und/oder polyurethanhalti- 
gen oder (bezogen auf den Kunststoffanteil) daraus bestehende(n) Schicht(en) oder Beschichtung(en) 
mindestens ein antistatisches Mittel und/oder mindestens ein haftvermittelndes chemisches Mittel, 
vorzugsweise feinstteiligen Kohlenstoff oder RuB mit einer mittleren TeilchengroBe unter 100 nm, 

20 vorzugsweise zwischen 10 bis 80 nm, und/oder mindestens eine feinstteilige Kieselsaure oder ein 
feinstteiliges Siliziumdioxyd und/oder feinstteiliges Silikat mit einem mittleren Kornungsdurchmesser 
unter 4 um, vorzugsweise unter 3 um enthalt bzw. entharten. 

13. Verfahren zur Herstellung der tiefziehfahigen Folie nach einem oder mehreren Anspruche 1 bis 12, 
25 wobei fur die Herstellung der Kunststoffolie zwei oder mehrere Extruder verwendet werden, die mit 
einer Breitschlitzextruderduse ausgerustet sind, dadurch gekennzeichnet, daB in mindestens einem 
Extruder die Bestandteile e und f oder e, f, g der Oberfolie, gegebenenfalls mit Zusatz- und 
Verarbeitungshilfsmitteln und mindestens einem weiteren Extruder die Bestandteile a) bis d), gegebe- 
nenfalls mit Zusatz- und Verarbeitungshilfsmitteln der Unterfolie oder Unterfoiien bei Temperaturen von 
30 150 bis 280 *C, vorzugsweise 180 bis 250 °C, extrudiert werden und zwei oder mehrere Bestandteile 
der Unterfolie, vorzugsweise die Bestandteile c) und d) unter Verwendung eines Doppelschneckenextru- 
ders bei der Extrusionstemperatur teilweise in Reaktion oder Kopplungsreaktion treten und die Ver- 
bundfolie als Coextrusionsfolie hergestellt wird. 

35 14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB die Shore D-Harte der Oberfolie unter 
Verwendung und/oder Mitverwendung mindestens eines polyolefinhaltigen oder polyolefingruppenhalti- 
gen Kunststoffes mit einer niedrigeren Shore D-Harte (gemessen nach DIN 53505) sowie gegebenen- 
falls unter Verwendung mindestens eines polyolefinhaltigen oder polyolefingruppenhaltigen Kusntstoffes 
mit einer hoheren Shore D-Harte auf einen Shore D-Wert eingestellt wird, der um mehr als 3 Shore D- 

40 Einheiten, vorzugsweise um 5 bis 10 Shore D-Einheiten, niedriger ist als der Shore D-Wert der darunter 
angeordneten Unterfolie. 

15. Verfahren nach AnsprQchen 13 und 14, dadurch gekennzeichnet, daB die Harte der Oberfolie unter 
Auswahl der polyolefinhaltigen und/oder olefingruppenhaltigen Kusntstoffe oder Bestandteile mit niedri- 

45 gerer und hoherer Shore D-Harte und deren Gewichtsmengen auf eine Harte von weniger als 37 D- 
Hore, vorzugsweise 28 bis 35 D-Hore (gemessen nach DIN 53505) und die Harte der Unterfolie(n) auf 
mindestens 38 D-Shore, vorzugsweise 39 bis 46 D-Shore, eingestellt werden. 

16. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 13 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dafi die 
so Oberfolie (auf ihrer der Unterfolie abgewandten Flache) und/oder die Unterfolie (auf ihrer der Oberfolie 

abgewandten Flache) mit mindestens einer polyacrylat-, polymethacrylat- und/oder polyurethanhaltigen 
und VerdOnnungsmittel, vorzugsweise organisch-chemische Losemittel, enthaltenden Beschichtung 
unter Verwendung eines Beschichtungsmittelauftragsverfahrens, vorzugsweise unter Verwendung eines 
Spritz-, Spruh-, Streich-, Rollen- oder Druckwalzenauftragsverfahrens, versehen werden, wobei die 
55 Beschichtung der Oberfolie 0,01 bis 18 Gew.-%, vorzugsweise 0,1 bis 12 Gew.-%, mindestens eines 
feinteiligen Mattierungsmittel enthalt. 



EP 0 636 473 A1 



17. Verfahren nach einem Oder mehreren der AnsprOche 13 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB fOr die 
unterhalb der Unterfoiie angeordnete Schicht Oder Beschichtung mindestens ein antistatisches Mittel, 
vorzugsweise feinstteiliger Kohlenstoff Oder RuB mit einer mittleren TeilchengroBe unter 100 nm, 
vorzugsweise zwischen 10 bis 80 nm, und/oder mindestens eine feinstteilige Kieselsaure oder ein 
feinstteiliges Siliziumdioxyd und/oder Silikat mit einem mittleren Kornungsdurchmesser unter 4 urn, 
vorzugsweise unter 3 urn, verwendet wird. 

16. Verwendung der Verbundfolie nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 17 allein oder in 
Kombination mit einer Schaumschicht, Tragerschicht oder einem Trager, Stutzschicht, Abstandsschicht 
oder einer Gitter- oder Gewebeschicht zur Herstellung von Kraftfahrzeuginnenverkleidungen, vorzugs- 
weise fur Schalttafeln oder Armaturenbretter fur Kraftfahrzeuge, Seitenwandteile fur Kraftfahrzeuge, 
TGrverkleidungen fOr Kraftfahrzeuge, Dachinnenverkleidungen (Autohimmel), Innenruckwandteile fur 
Kraftfahrzeuge (Hutablage) und andere Innenverkleidungsteile Oder Gegenstande fur Kraftfahrzeuge. 
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